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PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zur Behandlung von die 
. Schnltthaltigkeit und die Ver- 

schleiBfestigkeit steigernde Be- 
♦ schichtungen bzw. Panzerungen .bei 

Schneidmesser. (1) und Reibver- 

« 

schleiBteilen, insbesondere bei 

4 

' Teilen mit verhaltnismaBig diinnen 
Wandstarken, vorzugsweise solchen . 
wie Mahmesserklingen, Hackscharen, 
Papier-, Scherenmesser sowie fla- 
chen Oder profilierten Reibver- 
schleiBteilen,- wie RMumplatten, 
Messerftlhrungsplatten und der- 
gleichen, dadurch gekennzeichnet, 
daB sowohl bei Gesamtbeschichtungen 
von Flachen wie auch bei Zonenbe- 
schichturig (4, 5, 12, 15) die be- 

■ 

schichteten Teile bei den etwa zu- 
lassigen Hochsttemperatureri fUr 
beide Werkstoffe durch spanlose 
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Formgebung, wie durch einen Schlag-, Prefi- 
oder Druckarbeitsgang in die verlangte Form 
• des Fertigteils gebracht und mit glatter 

m 

Oberflache versehen werden. 

*w 2 . Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 

zeichnet, dafi bei Zonenbeschichtung. (3,12) 
auf einer FlMche (14) oder bei solcher an 
Teilen mit in verschiedenen Ebenen liegen- 
den beschichteten und unbeschichteten 
FISchen, Je nach der Dicke der Beschich- 
tung bzw. den Dickenverhaltnissen der -Be- 
schichtxxng zvm TrSgerteil, die Dicke der 
Beschichtung bei der Formgebung durch erit- 
sprechende zonale Werkstoffentfernung des 
Tragerteils., etwa in einem Teilbereich der 
Dicke der Beschichtung, berucksichtigt wird 
Oder nicht, oder daB dies bei den Werkzeu- 

w ' gen zum spanlosen Formgeben der beschichte- 

ten Teile berucksichtigt wird (MaB 10, 16). 

» 

3. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
• zeichnet, daB das Planverf ormen bei aufge- 
spritzten und eingeschaolzenen Schichten. 
oder bei nur auf ge spritzten Schichten in 
der beim Einschmelzen bzw, Aufspritzen 
vorliegenden Erhitzung, von etwa 1050°, 
durchgefuhrt wird. 

* ■ 
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Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge 
kennzeichnet, dafl die zu be3chichtenden 
Teile (1) aus einem Werkzeugstahl ait guter 
holier Temperaturvertraglichkeit und noch 
niedrig i-m Preis liegend, wie der Stahl- 
qualitat 50 CrHJ*,, hergestellt werderu 
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BUSATI3-WERKE GmbK Co KG 
Remsehe.id-Lennep 



Beschichtete Schneidmesser bzw. 
Reibverschleissteile 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zur Behandlung von, die Schni;tt- 
haltigkeit und die' Verschleifif estigkeit 
steigernde, an sich bekannte Beschich- 
tungen bzw. Panzerungen insbesondere 
bei Schneidmessern. und ReibverschleiB- 
teilen mit verhaltnisn&Big dxinnen Ma- 
ter ial que rschnitt en, vorzugsweise sol- 
chen wie Mahraesserklingen, Hackschare, 
Papierscherenmesser sowie ReibverschleiB- 
teilen und dergleichen. 



Solche Beschichtungen weisen eine 
auflerst hohe Harte- und Verschlei3- 
f estigkeit auf, sie erhohen somit die 
Schnitthaltigkeit der Messerschneiden 
und setzen den ReibverschleiB stark • 
herab, so daB die OberflSchen von 
Schneidwerkzeugen verschiedenster Arten 
Oder sonstige dem Reibverschleifl stark 
ausgesetzte Teile hierbei ganzflachig 
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Oder nur in den Partien, die der hohen Bean- 
spruchung ttberwiegend oder stets ausgesetzt 
sind, mit diesen Schichten yersehen werden. 

» 

Bei bereits bekanntgewordenen Verfahren die- .; 
ser Art wird am Pertigmesser. meis't keine aus- 
reichend dicke Beschichtung erreichtund 
zum anderen sind die Verfahren unVirtschaf tlich. 
Dies ist darin begriindet, daB die Beschichtung. 
aufgespritzt und eingeschmolzen oder aufge- . 
schweiflt, zu. den Randernder Schneidmesser.hin 
in der Dicke etwas abgerundet afcnehmen. Des- 
halb miifi diese Schicht zur Erzielung einer ge- 
raden glatten Schnittauflagef lache entsprechend . 
stark abgeschliffen werden, so daB ein aufwen- 
diger Schieifarbeitsvorgang unter Verwendung . 
von lm P r eis hoch liegender Spezialschleifschei- 
ben durchzufiihren ist, Auflerdem weisen die Be- 
schichtungen nur eine rauhe und unebene Oberfla- 
che auf , die insbesondere bei Messerh-, welche 
mit Gegenmesser zum Schnitt irgendwelcher GUter 
verwandt werden, ungeeignet- sind.. Durch das 
starke Abschleifen der Beschichtung wird diese. 
stark verdUnnt, so daB in vielen Fallen zur Er- 
zielung einer dickeren Beschichtung beim Fertig- 
teil deswegen vor dem Schleifen eine wesentliche 
dickere Schicht, als sie bei den Fertigteilen 
verlangt wird, aufgetrager. werden inufl. Welter: ist 
hierbei sehr nachteilig und erschwerend, daB in 
den Fallen, in denen eine Zonenbeschichtung ver- 
langt wird, auch die nicht beschichteten Flachen. 
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geschliffen werden mussen, was nur unter dem .Ir.- 
kaufnehmen groBer Schwierigkeiten und Sonder- 
kosten moglich ist, da fur das Beschleifen der 
Beschichtung , die aus harten Karbiden urid der- 
gleichen be'steht, andere Schleifscheiben erfor- 
derlich sind als zum Schleifen von Stahlflachen. 
Derzeit ist man daher beim Vorliegen von Zonen- 
beschichtungen gezwungen,' die einzelnen Flachen 
gesondert zu schleifen. Ist dies nicht oder nur 
schwer durchf uhrbar , so mussen mit dem Schleif- 
stein -f iir die Beschichtung -auch die Stahlflachen 
geschliffen werden, was aufierst aufwendig ist,^ 
da sich diese Spezial schleifscheiben schnell 
zusetzen und daher oft wahrend des Schleifbe- 
triebes abgezogen und nachgestellt werden mussen. 
Deswegen wird in der Praxis oft auf eine Zonen- 

• beschichtung verzichtet ; es wird insgesamt die 
Flache, die geschliffen werden muB, beschichtet, 
obwohl dies von der . Verwendung her gesehen 
nicht erioderlich ware. Hierbei wird aber un- 
nOtigerweise viel von im Preis hochliegenden Be- 
schichtungswerkstoffen verbraucht, der dann 

' zudem aufwendig durch Schleifen zum groBen Teil 
wieder abgetragen werden muB. Durch dieses Vor- 
gehen geht zudem der besondere Vorteil, den die 

\ Beschichtung bietet, sie nur an den Partien vor- 
zusehen, wo sie zur VerschleiBminderung oder zur 
Erhohung der Schneidfahigkeit erforderlich ist, 
verloren. AuBerdem wirkt sich erschwerend aus. 
daB die verhaltnismaBig dunnen Schneidmesser 



durch das Beschichte'n einen starken Verzug erlei- 
den und hierdurch zur Erzielung gerader- Schneid- 
flachen entweder noch starker abgeschlif fen wer- 
den mtissen, was wiederum eine starkere Beschich- 
tung verlangt, damit die unbedingt erforderliche 
Restschicht beim Fertigteii des Schneidmessers 
verbleibt,. oder es muS ein zusatzlicher Richtvor- 
gang vorgesehen werden. Beide Veranstaltungen 
erhdhen ebenfalls die flerstellungskosten. 

* 

All diese Nachteile bestehen bei den verschie- 
densten bekanntgewordenen Beschichtungsverfah- 
ren, also insbesondere beim Aufspritzen der 
Schicht wieauch beim Auftragen mittels Licht- 
bogenschweiBung., wobei letzteres Verfahren, be- 
dingt durch das aufwendige Auftragen von Naht ' 
neben Naht; rioch kostenintensiver ist. Infolge- . 
dessen konnten.die bisherigen Verfahren, Beschich 
tungen an Schneidkanten und VerschleiBflachen 
bei Schneidmessern vorzusehen, nur in Ausnahme- 
fallen' Anwendung finden, insbesondere konnte 
keine groflere Verbreitung in der Aufwendung die- 
ser Verfahren bei in groBeren Serien oder in Mas- 
sen hergestellten T e ilen erreicht werden, weil 
solche Teile niedrig im Preis liegen mtissen, so 
.dafi die Qualitatsverbesserungen durch Hartbe- 
schichtungen vblkswirtschaftlich rioch nicht im 
wiinschenswerten Umfang. geniitzt werden konnten. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur 
Herstellung von Schneidmessern oder sonstigen 
ReibverschleiBteilen, wie Raumplatten, Reinigungs 
platten fur Mahschneidwerke, Gleit- bzw. Fuhrungf 
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leisten mit Zonen- oder durchweg beschichteten 
Flachen in Vorschlag zu bringen, bei denen ein 
Minimum an aufzuwendendem Beschichtungswerk- 
stoff benbtigt wird, keine kostenintensive 
Vorbehandlungen erforderlich sind urid die 
Nacharbeit einmal in Bezug auf die auf zuwendende 
Arbeitszeit gering ist, zum anderen, da3 diese 
mit einfaclien Maschinen und Werkzeugen bei ge- 
ringem VerschleiB derselben durchfuhrbar ist. 

Diese Aufgabe wird im einzelnen erfinderisch 
- dadurch gelost, daB sowohl bei Gesamtbeschich- 

tungen von Flachen wie auch bei Zonenbeschich- 

tung die beschichteten Teile bei den etwa zu- . 

lassigen Hochsttemperaturen fur beide Werkstoffe 
r durch spanlose Formgebung," wie durch einen 

Schlag-, Prefi- oder Druckarbeitsgang, in die 
• verlangte Form des Fertigteils gebracht und mit 

glatter Oberflache versehen werden. Durch dieses 

spanlose Verformen der Teile, bei der hohen Tem- 
' peratur bis etwa 1030 bis 1050°, wird die Be- 

schichtung zur parallelen Schicht ausgedruckt, 

sie ist also dann in ihrem gesamten Bereich ein- 
. schliefilich der Randpartien etwa gleich stark, . 

wird hierbei mit deni Tragerteil noch besser . 

vereinigt, und aufierdem erhSlt sie eine ebene 
' und glatte OberflSche, die je nach der Verwen- 
'dung nicht mehr oder nur noch sehr wenig hachge- 

schliffen werden muB, bzw. die Schnittauflage- 

• 

flache wird meist mittels Bandschleifen oder 

* 

dergleichen lediglich nur noch geglattet. Durch 
das anschlieBende Anschleifen der Schneidkante 

* 
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bei Schneidmessern auf der-, der Beschichtung und 
Schnittebene entgegengesetzten Seite, wird die 
Schneidkante" allein von der Bes.chichtungsschicht 
rait optimaler Dicke gebildet, wodurch die Stand- 
zeit wesentlich erhdht wird; 

■ * 

Bei einer Zonenbeschichtung auf einer' Flache oder 
bei solcher an Teilen mit. in verschiednen Ebenen 
liegenden, beschichteten und unbeschichteten 
Flachen, kann so vorgegangen werden, daB je nach 
der Dicke der Beschichtung oder je nach dem 
Dickenverhaltnis der Schichtdicke zu der des 
Tragerteiis, die Beschichtung unberucksichtigt • 
bleibt oder in den Vormaflen, teilweise durchent- 
sprechende Mater ial we gnahme oder -zuriicksetzung 
beim TrSgerteil, Berilcksichtigung findet, oder . 
dafl die Dicke der Beschichtung bei der Form 
der Werkzeuge zum erfinderischen, spanlosen.Form- 
geben der beschichteten Teile teilweise beruck- 
sichtigt wird, 

* 

Nach einem besonders gtinstigen Vorgehen innerhalb 
des erfinderischen Verfahren wird das Warmverfor- 
men bei aufgespritzten und eingeschmolzenen 
Schichten oder nur bei aufgespritzten Schichten 
in der Einschmelzhitze von etwa 1050° durchge- 
flihrt, wodurch Warmeenergie gespart wird. Zur 
Erzielung hochfester Schneidmesser und einer innig 
hiermit verbundenen Beschichtung wird vorgeschla- 
gen, die Schneidmesser aus einem Werk'stoff mit 
guter Hochtemperaturvertraglichkeit , und noch 
niedrig im Preis liegend, wie dem Stahl 50.CrMo 4 
herzustellen. 
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Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen 
insbesondere darin, dafl bei Ganz- Oder .Zonenbe- 
schichtungen," vorzugsweise dtlrmwandige Schneid- 
messer oder entsprechende ReibverschleiBteile 
auf einfache Weise, nur durch einen PreBvorgang, 
bei 'der Auftragung stets unterschiedlich dicke, 
unebene mit rauher Oberflache erzeugte Schicht 
auch zu den Randern hin eine etwa gleichmaBige 
Schichtdicke und eine glatte Oberflache erhalt, 
sowie eben wird, wobei fast kein Beschichtungs- 
werkstoff abgeschliff en werden muB, so daB er nur 
in geringen Mengen benctigt wird, .und nur niedri- 
ge Fertigungskcsten entstehen. Bei der wirtschaft 
lich sehr bedeutenden Zonenbeschichtung werden 
,durch das erf inderische Verfahren zudem die Pro- . 
♦bleme; einmal der Vorbehandlung , wie Tiefersetzen 
der zu beschichtenden Zonen vor der Aufspritzung 
bzw. dem .Auf tragen der .Beschichtung durch Licht- 
bogenschweiBung, wenn die Beschichtung nicht oder 

♦ 

nur im Driickwerkzeug beriicksichtigt wird, sowie 
das des Schleifens verschiedener Werkstoffe in 
einer Ebene, ausgeschaltet. Hierdurch wird die 
Zonenbeschichtung bei den erwahnten Werkzeugen 
und dergleichen aus technischer Sicht erst er- 
moglicht, wobei ferner erst durch die Erfindung . 
die Beschichtting der genannten Werkzeiige und der- 
'gleichen preislich und qualitativ bei Serien und 
Massenproduktionsteilen wirtschaftlich anwendbar 
wird. 
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Die Erfindung wird durch die Figuren, die Beschrei- 
bung zu diesen, sowie durch die PatentansprUche 
noch naher erl&utert. 

In den Figuren 1st ein Ausfiihrungsbei spiel darge- 
stellt, es zeigt: 



Figur 1 



Figur 2 



Figur 3 



Figur 4 



Figur 5 



Figur 6 



eine Mahmesserklinge in Ansicht auf 
die Schnittflachenebene mit Zonen- 
beschichtungen, 

einen Schnitt gemafl der Linie A-B 
nach Figur 1, 

einen Schnitt gemafl der Linie C-D 
nach Figur 1 im vergroflerten Mafl- 
stab in dem Zustand der Mahmesser- 
klinge, in dem die Beschichtung 
nur aufgetragen ist, 

ebenfalls einen Schnitt gemafl der 
Linie C-D, jedoch mit plangeform- 
ter Beschichtung, 

ebenfalls einen Schnitt gemafl der 
Linie C-D, im f ertiggeschlif f eneh 
Zustand der Klinge, 

■ 

eine Ansicht gemafl Pf eilrichtung 
»Z" nach Figur. 1 mit nur aufge- 
tragenen Beschichtungen, 
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Figur 7 eine Ansicht gemaB Pfeilrichtung 

"Z" nach Figur 1 mit erf inderisch 
plangeformten Beschichtungen. 

Die Klinge 1 weist im Bereich 2, wie es waagerecht 
gestrichelt dargestellt ist, eine Zoneribeschichtungs- 
flache 3 auf, da im wesentlichen nur von diesem 
vorderen Bereich die Schnittarbeit geleistet wird 
mid deshalb auch nur hier eine Abnutzung entsteht. 
Die noch unbehandelte , aufgetragjene Beschichtung 4 
ist, wie es in der Figur 3 zu erkennen ist, in - 
ihrem* Mittelbereich am starksten und nimmt nach 
den Aufienkanten hin ab, und zwar angenahert abge- 
rundet und ist'zudem uneben und weist auBerdem 
eine rauhe Oberfl&che auf. Nach der erfinderischen 
spanlosen Formgebung, einem Planformen, ist die 
Schichtdicke der behandelten Beschichtung 5 ins- 
gesamt etwa gleich stark, weist eine glatte 
Oberflache auf und ist eben, wie es die Figur 4 
zeigto Die Klingenpartie 6 mit der Beschichtung 5 
wurde durch das Ausf ormen und Eindrucken der Be- 
schichtung, im heifien Zustand beider Verkstoffe, 
etwas langer, wie es das Mafl 7 andeutet; hiermit 
wurde auch die Gesamtdicke etwas verkleinert. 
Um dieses Strecken der beschichteten Partie 6 
in geringen Grenzen zu halten, kann so vorgegan- 
• gen v/erden, daB die PreBwerkzeughalfte der der 
Schneidkante 8 entgegengesetzten Seite 9 gegenuber- 
liegend zu den Zonenbeschichtungsbereichen der 
Klinge um das MaB 10, etwa in halber Grofle der 
Schichtdicke, zurlickgesetszt wird, siehe Figur 7. 
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Durch den Anschliff zutn Erzeusen der Schneidkante 8 
der Klingen 1 nit dem Schnittwinkel .2 genaS der • 
Schlifflache 11 nach Figur 5, liegt die .Schneid- . 
kante 8 an" der AuBenf ILiche der in. voller Starke 
vorhandenen, glatt gepragten Beschichtung 5, wodurcl 
die Schneidkante 8 von einer vollen, horaogenen und 
somit widerstandsfahigen Beschichtung gebildet 
•wird. Hierin liegt, trotz ' der "verhaltnismaBig ge-" 
ringen Dicke der Beschichtung,- die groBe.Erh8h.ung 
der Schnitthaltigkeit begrlindet, die auch' be I 
stark nachgeschliffenen Klingen auf der Schliffla-. 
ehe 11 erhalten bleibt. 

In den Figuren 3 bis 5 sind die sich entsprechen- 
den Klingen querschnitte jeweils untereinander 
in derselben Lage sueinander dargestellt; die 
strichpunktiert gezeichnete Linie 17 verlauft 
in Figur 3 durch die" Aufienkante der Klinge 1 , bei 
Figur 4 liegt sie, infolge der Verlangerung der 
Klinge 1 , am Beginn der Haterialverlangerung der 
Klinge 1 und der -Beschichtung 5« und in Figur 5 
fallt sie -rait der Schneidkante 8 zusanmen, sie 
konnte hier, je nach dem Schleif maB , auch etwas 
in der Beschichtung 5 liegen. . 

Die heispielsweise eingezeichnete Zonenbeschich- 
tung 12 nach Figur 1 und 6 geht von der Hinterkan- 
te 13 der Klinge 1 aus, da diese Partie* oft iw Be- 
trieb einem .hohen VerschleiS ausgesetzt ist. Auch 
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die .beispielsweise dargestellte Zonenbeschich- 
tung 12 na-cii Figur 6 wird mit" dera Planformen 
d*r Beschichtung 4 erf inderisch ebenfalls plan- 
verformt, wie es in Figur 7 ala Beschichtung .15 
gezeigt ist, hei der die Beschichtung 5, die nicht 
beschichtete Partie 1.4 und die ebenfalls jetzt 
planverformte Beschichtung 15 in einer Ebene lie- 
gen. Auch hier kann das Pragewerkzeug so geformt .. 
sein,- dafl das Material der Klinge 1 hier urn das 
Mafl 16 abgekropft wird. 

Die- Erfindung ist auf die aufgefiihrteri Beispiele 
nicht beschrankt, so konnen z.B. auch beidseitig 

beschichtete Telle oder die Schneidkanten der- 

• 

selben, wie auch belie-big geformte Teile ein- 
oder mehrseitig ganz oder zonenmaBig mit be- 
schichteten Fiachen versehen und in gleicher Wei- 
se, wie vorstehend beschrieben, behandelt werden, 
ohr-e die Erfindung zu verlassen. 
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Bezugszeichenliste 



1 
2 



6 

7 
8 

9 
10 
11 
12 

13 
14 

15 
16 



Klinge 
Bereich 

» 

• Zonenbeschichtungsf lache 
Unbehandelte Beschichtung 
Behandelte Beschichtung 
Klingenpartie 
Mal3 

Schneidkante 
Entgegengesetzte Seite 
Mafl 

Schliff lache ' 
■ Beschichtiarig bzw. Zone2ibe3Chichtungsflache 

Hinterkante 

* 

Nicht behandelte Partie 

Beschichtung 

MaB 
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